This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images tck the 
Image Problem Mailbox. 



Record Display Form 



wysiwyg://44/http://westb^ 



WEST 



End of Result Set 



□ 



Generate Collection 



L8: Entry 1 of 1 File: DWPI Mar 25, 1981 

DERWENT-ACC-NO : 198 1-2201 6D 
DERWENT-WEEK: 198113 

COPYRIGHT 2001 DERWENT INFORMATION LTD 

TITLE: Elastomer covered roll with metallic core - and fibrous reinforcing 
layer impregnated with thermosetting resin and fine inorganic powder 

INVENTOR: WAT AN ABE, A 

PATENT-ASSIGNEE: 
ASSIGNEE 

YAMAUCHI RUBBER IND CO LTD 

PRIORITY-DATA: 1 97 9 JP-0 102 607 (August 10, 1979) 



PATENT- FAMILY: 

PUB-NO PUB-DATE LANGUAGE PAGES MAIN-IPC 

GB 2057092 A March 25, 1981 000 

CA 1157757 A November 29, 1983 000 

DE 3029288 A March 26, 1981 000 

DE 3029283 C July 5, 1984 000 

FI 8002390 A March 31, 1981 000 

FR 2462997 A March 27, 1981 000 

GB 2057092 B January 26, 1983 000 

IT 1130501 B June 18, 1986 000 

JP 56028312 A March 19, 1981 000 

JP 84036133 B September 1, 1984 000 

NO 8002380 A March 9, 1981 000 

SE 453062 B January 11, 1988 000 

SE 8005593 A March 16, 1981 000 

US 4368568 A January 18, 1983 000 

APPLICATION-DATA: 

PUB-NO APPL-DATE APPL-NO DESCRIPTOR 

DE 3029288A August 1, 1980 1980DE-3029288 

JP56028312A August 10, 1979 1 97 9 JP-0102 607 



INT-CL (IPC) : B21B 31/08; B29C 63/26; B29D 3/02; B29D 27/04; B29H 9/10; B32B 
1/08; B32B 25/14; B32B 31/00; D06C 15/08; D21F 3/08; D21G 1/09; F16C 13/00 



CODE 
YAMM 



ABSTRACTED-PUB-NO: DE 3029288C 
BASIC-ABSTRACT: 

A metallic roll core (1) with a longhand surface is covered with a fibrous 



1 of 3 



10/22/01 1:56 PM 



Record Display Form 



wysivvyg://44^ttp://westbrs:88^^ 



reinforcing layer (2) and then a layer (3) of elastomeric material united 
integrally with the reinforcement (2) . The reinforcing layer (2) is formed by a 
nonwoven fabric impregnated with a mixt . of thermosetting resin and a fine 
inorganic powder. 

Two fibrous reinforcing layers (2a and 2b) are used. The inner layer (2a) 
comprises a tape of glass rovings tightly wound helically around the core (I) 
and impregnated. The outer layer (2b) comprises a 50-200 g(sq.m) nonwoven 
fabric, e.g. of glass fibres, impregnated with epoxy resin and 50-200 wt.% a 
glass beads, elay or silica of particle size 10-100 microns. The elastomer is 
polyurethane rubber. The reinforcing layer can be cut, ground or roughened or 
treated with adhesive before the elastomer is applied. 

Papermaking, iron making and textile manufacture. The inorganic filler reduces 
cracking of the reinforcing layer (2) along the fibrous yarns of the 
reinforcement . 
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heat-setting resin used as an impregnating medium contains a fine, inorganic 
powder for added strength. Pref. the inorganic powder consists of glass beads, 
clay powder and/or silicon dioxide powder. Epoxy resin is suitable, hardened at 
80-100 deg.C by an aromatic polyamide. 
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pressure. (9pp) 
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nonwoven fabric impregnated with a mixt. of thermosetting iv-.-'ln and a fine 
inorganic powder. 

Two fibrous reinforcing layers (2a and 2b) are used. The inn-::: layer (2a) 
comprises a tape of glass rovings tightly wound helically ar./md the core (I) 
and impregnated. The outer layer (2b) comprises a 50-200 g(.<:<i.m) nonwoven 
fabric, e.g. of glass fibres, impregnated with epoxy resin cr i 50-200 wt.% a 
glass beads, elay or silica of particle size 10-100 microns. . ne elastomer is 
polyurethane rubber. The reinforcing layer can be cut, grou:.'.: or roughened or 
treated with adhesive before the elastomer is applied. 

Papermaking, iron making and textile manufacture. The inorgc.: t ; c filler reduces 
cracking of the reinforcing layer (2) along the fibrous yar;..* of the 
reinforcement . 
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Paten tanspruche: 

t. Mil einem elastomeren Material bedcckie Wal- 
ze mit einem mclallischen Wal/.enkcrn mil aufgc- 
rauhter Oberflache, ciner Verstarkungsschichi, die 
mindestens eine Schichi umfaflt aus cincm nicht gc- 
webien faserformigen Flachengebildc und die mil 
einem warmehanenden Harz impragnicrt isl und 
den Walzenkem umgibu und einer Schichi aus ei- 
nem elasiomeren Material, die die Verstarkungs- 
schicht umgibt und damil eintcilig vercinigt ist d a - 
durch gekennzeichnet. dafl die Impragnic- 
rung aus dem warmehanenden Harz zusatzlich ein 
feines anorganisches Pulver enthalL 

2. Walze nach Anspruch U dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Verstarkungsschichi weiierhin minde- 
stens eine Schicht enthalt die aus einem Gewebe 
bzw. Stoff aus anorganischen Fasem bestehl und die 
mit einem warmehanenden Harz oder cincm Ge- 
misch davon mil einem feinen anorganischen Pulver 
impragniert ist 

3. Walze nach Anspruch 2. dadurch gekennzeich- 
net, dafl die weitere Schicht aus dem Gewebe bzw. 
Stoff der anorganischen Fasem gebiidet isl und die 
Oberflache des Walzenkerns beruhrt und damil ein- 
teilig vereingt ist und einer auflcren Schicht, die 
durch Rovings bzw. Vorgespinste aus anorganischen 
Fasem gebiidet ist und die eng urn das genannte 
Gewebe bzw. den genannten Sloff hcrumgcwickclt 
ist und mit einem warmehanenden Harz oder cincm 
Gemisch davon mil einem feinen anorganischen Pul- 
ver impragniert ist, bestcht. 

4. Walze nach den Anspnichcn I bis 3, dadurch 
gekennzeichnet daO das Anorganischc Pulver min- 
destens eine Substanz aus der Gruppc Glasperlcn, 
Tonpulver und Siliciumdioxidpulvcr mit cincm 
durchschnittlichcn Tcilchcndurchmesscr von 10 bis 
200u.mist 

1 Walze nach den Anspnichcn I bis 4. dadurch 
gekennzeichnet, dafl das anorganischc Pulver aus 
Glasperlen mit einem durchschnittlichen Tcilchcn- 
durchmesscr von 10 bis 200 u,m bestcht. 

6. Walze nach Anspruchen \ bis 5. dadurch ge- 
kennzeichnet. dafl das Gewichtsverhalinis von war- 
mehanendem Harzzu anorganischem Pulver in dem 
Gemisch l : 0,5 bis 1 : 2,0 bctragt. 

7. Walze nach den AnsprQchcn I bis b, dadurch 
gekennzeichnet. dafl die aus dem nichtgewebten Flii- 
chcngebilde gebildcte Schicht etwa 23 Volumina an- 
organisches Pulver pro Volumen nichtgewebtes F13- 
chengebilde enthalt. 



Die Erfindung bctrifft eine mit einem elastomeren 
Material bedeckte Walze mit einem mclallischen Wal- 
zenkem mit aufgeraumer Oberflache. ciner Verstar- 
kungsschichi. die mindestens eine Schicht umfaflt aus 
einem nicht gewebten faserfdrmigen Flachengebildc 
und die mil cincm warmehanenden Har/. impragniert 
ist und den Walzenkem umgibt. und ciner Schichi aus 
cincm elastomeren Material, die die VcrMarkungs- 
schicht umgibt und dumit cinieiiig vercinigt ist. Diesc 
• durch die US- PS 35 20 747 bckanmc W;it/c isi /ur Vcr- 
wendung in vcrschiedcncn tcchnischcn Oebieten. wic 
/. B. bei der Papierhcrstellung. MiscnherMcllung und 



Tcxtilhcrstc!lung,geeignct 

Es sind bcreits Walzen bekannu die einen Walzen- 
kem, eine Verstarkungsschichi aus faserartigen Garnen, 
die mil cincm warmehanenden Harz,z. B. einem Epoxy- 
5 oder ungcsaitigten Polyesterharz, impragniert sind und 
urn uen Walzenkem hcrumgewickcll sind, und eine Po- 
lyurcthankautschukschicht die urn die Verstarkungs- 
schichi hcrum durch GicQen gebiidet worden ist. enthal- 
ten. Solchc Walzen werden z. B. in der |A-PS 
io 19 814/1973 bcschricbca Die Verstarkungsschichi ent- 
halt jedoch cine rclaiiv geringc Verhaltnisrnengc des 
warmehanenden Harzes. die nur etwa die halbc Ge- 
wichtsmcnge derjenigen der faserformigen Game ist 
Die Verstarkungsschichi hal daher eine niedrige Druck- 
15 festigkeit was zu einer nicdrigen Oberflachenfestigkeit 
der Polyurethankautschukschicht fQhrt Die faserfdrmi- 
gen Game erstrecken sich parallel zum Umfang des 
Walzenkerns oder in einem Winkel dazu. Wenn die Wal- 
ze mit hoher Geschwindigkeit unter schwerer Last ro- 
20 liert wird f dann kann es sein, dafl die Verstarkungs- 
schichi entiang der faserformigen Game einreiCt und 
dafl die Risse leicht wachsen, wodurch es zu einem 
Bruch der Verstarkungsschichi kommL 
Insbesondere dann, wenn ein derartiger Bruch der 
25 Versiarkungsschicht in der Nahc der Grenze zu der 
Kautschukschicht stattfindet kann die Kautschuk- 
schicht nicht mehr fest befestigl sein, sondem trenm sich 
oft von dein Walzenkem ab. Somit ist die Dauerhaftig- 
kcii der bekannten Walze in einer Verstarkungsschichi 
jo der oben beschriebenen Art mil einer Geschwindigkeit 
von 200 U/min unter einer Last von 200 kg/cm 2 rotiert 
wird, dann hal die Verstarkungsschichi nach 20 bis 30 h 
cine gebrochene Oberflache, wodurch es zu einem Ab- 
loscn der Kautschukschicht kommt 
35 Es ist auch schon vorgeschlagen worden, ein Gewebe 
bzw. einen Sloff von Fasem die mit einem Harz impra- 
gniert worden sind, anstcllc oder zusatzlich zu den 
obengenannten, mil Harz impragnicrten, faserfdrmigen 
Camcn zu verwenden (vgl. US-PS 34 90 1 19, 35 20 747 
40 und 36 46 651 sowie JP-AS 39 869/1972). So ist insbe- 
sondere aus der US-PS 35 20 747 eine Walze bekannu 
die mit einem elastomeren Material bedeckt ist und ei- 
nen mclallischen Walzenkem aufweist sowie eine faser- 
formigc Versiarkungsschicht. die mit einem warmehar- 
4S tenden Har/ impragniert ist und den Walzenkem um- 
gibt. sowie- mil ciner Schicht aus einem elastomeren 
Material, die die Verstarkungsschichi umgibt. Dabei 
umfaflt die Verstarkungsschichi mindestens eine 
Schichi. die aus einem nichtgewebten Flachengebildc 

50 welches mil cincm Gemisch aus warmehariendem Harz 
impragniert worden ist. gebiidet worden ist. wobei die 
Iclztgcnanntc Schicht unicr der genannten Schichi aus 
dem elastomeren Material licgl und damit einteilig vcr- 
cinigi worden isl. 

51 SchlicBlich ist aus der DE-OS 18 07 331 ein Verfahren 
zur llcrstellung ciner mit einem elastomeren Material 
bcdccktcn Walze bckannt.bci dem man ein nichtgeweb- 
tcs Flachengebildc in Form cines Bandcs mil einem war- 
mehanenden Har/. impragnicrt. das nichtgewebte Fla- 

ho chengebilde eng urn einen mclallischen Walzenkem mit 
aufgerauhter auflerer Oberflache herumwickeli. wah- 
rend der Walzenkem rotiert wird und das nichlgewcbte 
Hfii-hcngcbildc unter Spannung gchalten wird, das Harz 
hiiriet. wodurch cine Verstarkungsschichi urn den Wal- 
/enkern hcrum gcbildci wird. und dafl man cine Schicht 
;ius cincm elasiomeren Material urn die Vcrsiarkungs- 
schichi hcrum bildct. 

Die aus dem SianU der Tcchnik bekannten Walzen 
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sind jcdoch hinsichUich ihrer Dauerhaftigkeit und insbe- 
sondere hinsichtlich ihrer Bestandigkeit gegcnubcr ei- 
nem Abldsen der Verstarkungsschicht in keiner Weisc 
zufriedenstellend. 

Aufgabc der Erfindung ist cs dahcr. einc wrbesscrte 
Walze der oben beschriebenen An zur Vcrfugung zu 
stellen, bei der die Nachteile des Standee der Teehnik 
uberwunden sind und die insbesonderc cine vcrbcsscrtc 
Haflung des Walzenmaterials aufweist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl bei eii.er Wai* iu 
ze der eingangs erwahnten An dadurch geidsi. daQ die 
Impragnierung aus dem warmcnanenden Har/. zusatz- 
lich ein feines anorganisches Pulver enthalt. 

Die Verstarkungsschicht enthalt vurzu gswei.se min- 
destens eine Schicht, die aus einem Gcwcbc bzw. Sioff is 
aus anorganischen Fascrn, die mit einem warmchartcn- 
den Harz Oder einem Gemisch davon mit einem anorga- 
nischen Pulver impragniert sind, bestehL 

GtmaB einer weitercn Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist die weitere Schicht aus dem Gewebe Ozw. Sioff 20 
der anorganischen Fasern gebildet und bcruhrt die 
Oberflache des Walzenkerns und 1st damit cinteilig vcr- 
einigt. sowie aus einer aufieren Schicht. die durch Ro- 
vings bzw. Vorgespinste aus anorganischen Fascrn ge- 
bildci ist, welche eng urn die inncre Schicht herumge- 25 
wickch sind. Die innerc urd die auQcre Schicht sind mit 
einem warmchanenden Harz oder einem Gemisch da- 
von mit einem feinen anorganischen Pulver impragnicrt. 
Die Schicht aus dem elastomcrcn Material ist um die 
Verstarkungsschicht herum gebildet. io 

Das feine anorganische Pulver in der Verstarkungs- 
schicht, z. B.GIasperlen, bceinfluBt in signifikantcr Wci- 
se die Eigenschaften der mit dem elastomcrcn Material 
bedeckten Walze und zwar insbesonderc hinsichtlich 
der Druck- und Bruchfestigkeit, wodurch cine erhebli- 
che Verbesserung der Dauerhaftigkeit er/.ielt wird. Das 
nichtgewebtc Flachengebilde in der Verstarkungs- 
schicht spielt eine wichtige Rolle, damit das anorgani- 
sche Pulver in fei.iverteilter Form durch die Schicht 
hindurch gehalten wird. 40 

Die Verstarkungsschicht in der mil dem elastomcrcn 
Material bedeckten Walze behalt eincn schr hohen Har- 
tegrad bei und enthalt kcincrlci Fasern. die sich in einer 
besonderen Richtung ersirecken. Sic cntwickclt sclbst 
dann. wenn die Walze mit hohcr Gcschwindigkcit und 45 
unter schwerer Last roticrt wird, keincrlei nachteilige 
Rissc. Aber auch selbst dann. wenn cinige fcinc Risse 
emstchen, crfolgt praktisch kcin Wcitcrwachscn und 
kcine Ausbrcitung Qbcr einen wciicn Bcreich. lis kann 
dahcr eine feste Verbindung zwischen der VcrstSr- 10 
kungsschicht und der Schicht aus dem elastomcrcn Ma- 
terial Qber lange Zcitraumc aufrcchicrhaltcn werden. 
wodurch eine erheblich vcrbessertc Dauerhaftigkeit im 
Vergleich zu bekannten Walzen crziclt wird. 

Die Erfindung ist dann besondcrs gut gcwerblich an- 55 
wendbar, wenn si e bei einer Walze mit minlercr Gr6l3e 
oder einer grdBeren Walze mil einem Walzcnkern mit 
einem Durchmesser von mindestens 25 cm und einer 
Lange von mindestens 2 m angewendet wird. Mit andc- 
ren Worten bedeutet dies. daQ durch die Erfindung in w 
sehr wirksamcr Weise Walzen mit minlercr GroBc oder 
groQere Walzen zur Vcrwcndung bei hohcr Umdrc* 
hungsgeschwindigkcil und unicr schwerer Last, insbe- 
sonderc Walzen zur Vcrwcndung in der Papierherstc!- 
lung, zur Vcrfugung gcsicllt werden. n5 

Die Erfindung wird lutchstchend an hand der Zcich- 
nungen naher crlautcrt: cs /cigt 

Kig. I einc tcilwcisc pcrspcktivischc Ansichi der mit 



einem elastomcrcn Material bedockter. Walze; 

Fig. 2 cine bruchstuckartigc. vergroOene Quer- 
schniltansichi der in F i g. 1 gczcigten Walze. 

Die in den Fi g. I und 2dargestelltc. mit einem elasto- 
mcrcn Material bcueckte Walze enthalt einen Walzcn- 
kern I aus cineni Metall. wic Eisen. Kupfcr. Aluminium 
oder Edelstahl. der cine aufgerauhtc 3u0ere Umfangs- 
obcrflachc hat. Die Aufrauhung der auflercn Oberflache 
wird vorzugsweisc durch cine Viclzahl von im wesentli- 
chen parailclcn Rillen erzielu die um den Umfang des 
Walzenkerns I herum gebildet sind. Jedoch sind auch 
allc anderen MaBnahmen bzw. Einrichiungen zum Aul- 
rauhen der aufieren Oberflache anwendbar. wenn hier- 
dureh cine feste Haftung einer Verstarkungsschicht an 
der gesamtcn AuBenumfangsoberflache des Walzen- 
kerns 1 gcwahrlcistct wird. 

Die Verstarkungsschicht 2 ist mit einem warmehar- 
tenden Harz impragniert und um die auBere Oberflache 
des Walzenkerns I herum ausgebildec Die Verstar- 
kungsschicht 2 enthalt eine erstc Schicht 2a und eine 
zweitc Schicht 2b. Die erste Verstarkungsschicht 2b ist 
aus einem Gcwebc bzw. Sioff aus anorganischen Fasern 
gebildet. die mit einem warmchanenden Harz. z. B. ei- 
nem Epoxy- oder ungesattigtcn Poly ester harz. und ei- 
nem anderen flussigcn Harz. das beim Erhiizen oder bei 
Ratinucmperatur gchartet werden kann, impragniert ist. 
Die crsic Veruarkungsschicht 2a hat eine Dicke von 
ctwa 0,5 bis 3,0 mm und bevorzugt von etwa t.O bis 
2,0 mm. Die erste Verstarkungsschicht 2a ist insbeson- 
derc dazu vorgeschen, um die Ausbildung von irgend- 
wclchen Risscn in der Verstarkungsschicht 2 im Grenz- 
bercich zwischen dem Walzcnkern t und der Verstar- 
kungsschicht 2 zu verhindern. Hierzu sollte das Gewebe 
bzw. der Sioff (dicsc Ausdriicke werden im folgcnden 
synonym verwendet). der die erste Schicht 2a bildet, aus 
hartcn und hochelastischen anorganischen Fasern, z. B. 
G las fasern, Kohlcfasern, Metallfasern und Asbestfa- 
scrn. gebildet sein. Organische Fasern konnen nicht ver- 
wendet werden. Die Schicht sollte aus einem Gewebe 
gebildet sein. Rovings bzw. Vorgespinste (diese Aus- 
driicke werden im folgcnden ebenfalls synonym ver- 
wendet) oder Game konnen nicht verwendet werden. 
da sic einc Masse von Fascrn bilden. welche sich in einer 
besonderen Richtung crstrccken. wodurch es sein kann. 
da 13 cine Riflbildung in der Vcrsiari* ungsschicht bewirk* 
wird. F.s ist jcdoch zwcckmiiBig. Rovings oder Game um 
die Gcwcbcschicht herum zu bilden. um die erstc Ver- 
starkungsschicht zu bilden, da hicrdurch die Druckfe- 
stigkeit der Schicht verbessert und die Dauerhaftigkeit 
vcriiingcrt wird. 

A Is Har/, mit dem die erste Verstarkungsschicht im- 
pragniert wird. wird vom Siandpunkt sowohl der Her- 
slellung als auch der Verwendung der Walze vorzugs- 
wcisc cin warmehiirtendes Harz verwendet, das bei cr- 
hohtcr Tcmpcratur gchartet wird. Bcsonders bevorzugt 
wird ein Epoxyharz. das bei einer Temperatur von z. B. 
80 bis I00"C gchartet werden kann. Bevorzugie Hartcr 
fur Expoxyharzc sind aromatische Polyamide. 

Die zweitc Verstarkungsschicht 2b isi aus einem 
nichtgewebten Flachengebilde gebildet. welches mit ei- 
nem Gemisch aus dem oben beschriebenen ihermopla- 
stischen Harz und einem feinen anorganischen Pulver 
impragnicrt wurden Dicsc Schicht hat cine Dicke 
von cwva J his 15 mm und bevorzugt von ctwn 5 bis 
10 nun. Durch die Anwcscnhcit des anorganischen Pul- 
vcrs. das glcichfdrmig in der zweiten Verstarkungs- 
schicht 2b vert oil t wird. wird der Schicht ein schr huhcr 
Hiiricgmd vcrlichen. so daS die Schicht nur geringc 
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Restspannungen crhalten kann und sclbst dann. wcnn 
sie wiederholt unter eine schwere Last gcsctzt wird. 
keine RiBbildung auf dcr Obcrflache auftritt Dcmge- 
mafl kann ein crheblich vcrbcsscrtcr Haftungsgrad zwi- 
schen der Verstarkungsschicht und der darum hcrum 
gebildeten Schicht aus elastomerem Material erhalten 
werden. wodurch eine Abschaifestigkcii gcwahrleisict 
wird. die das Mehrfache dcrjenigen dcr Schichi des cla- 
stomcrcn Materials von bckannten Walzen ist. Somit 
verleiht die zweite Verstarkungsschicht 2b der crfin- 
dungsgemaflen Walzc einen Daucrhafiigkcitsgrad. der 
mindestens das Mehrfache desjenigen von bckannten 
Walzen ist 

Einzelbeispiele fur anorganische Pulver. die zur Bil- 
dung der zweiten Verstarkungsschicht 2b verwendet 
werden kSnnen, sind Glaspcrlcn bzw. -kugclchcn. Ton- 
pulver und Siliciumdioxid- bzw. Kieselsaurcpulver und 
Gemische davon. Die Vcrwendung von Glaspcrlen wird 
besonders bevorzugt Das anorganische Pulver hat vor- 
zugsweise einen durchschnitilichen Tcilchendurchmcs- 
scr von 10 bis 200 nm, mehr bevorzugt von 20 bis 
100 urn GroQcre Teilchendurchmesser crschweren die 
gleichformige Verteilung des Pulvcrs in dem nichtge- 
webten Rachengebildc. und es kann scin. daQ sich in 
diesem Falle eine unglcichmaBige Hartc der .Schicht 2b 
entwickelt. Andererseits sind Pulver mil cincm klcinc- 
ren Teilchendurchmesser schwierig zu erhalten und tcu- 
er. Vorteilhafterwcise wird ein anorganisches Pulver 
verwendet. dessen Teilchengestalt der Kugelgestalt so 
nahc.wie moglich ist urn die Verteilung in dem nichtgc- 
webten Flachengebilde und die Harte und Druckfestig- 
keit der result ierenden Verstarkungsschicht zu vcrbes- 
sern. 

Vorzugsweise wird das gleiche warmehariende Har/ 
in der zweiten Verstarkungsschicht wic in der crstcn 
Schicht verwendet. 

Die zweite Verstarkungsschicht 2b cnihalt 1.2 bis 5.0 
und vorzugsweise ctwa 2.5 Volumina anorganisches 
Pulver pro Volumen nichtgewebtes Rachengebildc. Das 
nichlgewebte Rachengebildc. das cine solchc gc- 
wunschte Verhaltnismengc des anorganischen Pulvcrs 
enthalt. kann z. B. dadurch erhalten werden. daQ man cs 
in ein entsprcchend kontrollicrtcs Gemisch aus Har/. 
und dem anorganischen Pulver eintaucht und sodann 
zwischen einem Paar in gceignetcm Abstand angcord- 
neter Quetschwalzen hindurchlcitct Dcr gccignctc Ab- 
stand zwischen den Walzen ist z. 8. limm plus odcr 
minus 0,1 mm. wenn ein nichtgewebtes Rachengebildc 
abgequetscht wird. das durch Nahen hcrgcstcllt worden 
ist und ein Einheitsgewicht von 120 g/m- hat 

Der Gewichtsanteil des anorganischen Pulvcrs in 
dem Gemisch soiite das 0.5- bis 2.0fachc desjenigen des 
Harzcs sein. Vorzugsweise wird ein Gewichtsanteil ver- 
wendet, der demjenigen des Harzes mil einem bestimm- 
ten Bereich von kieinen Abweichungen nahezu gleich 
ist wenn Glasperlen verwendet werden. Bei geringercn 
Mengen des Pulvers kann es sein, daB die Verstarkungs- 
schicht 2b nicht den zufriedensteilendcn Hartegrad er- 
haltder90 + 3 aus einem Shore D Hart ctester ist wah- 
rend andererseits UberschOssige Mengen des Pulvers 
die ViskositSt der Mischlosung.die mit dem Harz gcbil- 
det wird, so weit erhohen. daB cs schwierig ist das nieht- 
gewebte Flachengebilde mit der Losung zu impragnic- 
ren. 

Zuiatzlich zu dem oben crwahmen, nichtgcwcbicn 
Rachengebildc das durch Nahen gebildet worden ist ist 
es auch moglich. ein Rachcngebilde zu verwenden. das 
durch Nadelpragen bzw. -stanzen gebildet worden ist. 



Es kann auch ein Rachengebildc verwendet werden. das 
durch Nahen odcr Nadclstanzcn bzw, -pragen gebildet 
worden ist und auf das ein Klebstoff aufgebracht wor- 
den isi. um cine Raumbildung zu vcrhindera Das Ra- 

5 chcngcbildc kann aus organischen oder anorganischen 
Fascrn bestchen. So ist cs z. B. moglich. Polyester* oder 
Nylonfasern zu verwenden. Das nichlgewebte Rachen- 
gebildc soli cine genugende Zugfestigkeit haben. daB es 
der Zugspannung widersteht mit der es positionicrt 

to wird. wcnn cs um die erste Verstarkungsschicht 2a her- 
umgcwickelt wird Es muB weiterhin dazu imstande sein, 
mit dem Gemisch aus dem Harz und dem anorganischen 
Pulver rasch und gieichformig impragniert werden zu 
kdnnen. lm Hinblick auf dicsc Erfordernisse ist es not- 

H wendig. ein nichtgewebtes Rachengebildc mit einer 
Dicfce von etwa 05 bis 2.0 mm und einem Einheitsge- 
wicht von ctwa 50 bis 200 g/m 2 zu verwenden. 

Die .Schicht 3 aus elastomerem Material, die um die 
Verstarkungsschicht 2 hcrum gebildet wird. wird ge- 

20 wohnlich miticls einer nicht gezeigt en KJebschicht ver- 
einigt. Gccignctc Beispielc fflr clastomerc Materialien 
sind Polyurcthankautschuk, SHikonkautschuk. Polychlo- 
roprenkautschuk, chlorsulfoniertes Polyathylen, Butyl- 
kautschuk. Acrylnitril-Butadienkautschuk, Styrol-Buta- 

25 dienkautschuk, Aihylen-Propylen-Cyclopentadien-Co- 
polymcre und Naturkautschuk. Wenn beispielsweise ein 
Polyurcthankautschuk verwendet wird, hat die Schicht 3 
gewohniich eine Dicke von etwa 10 bis 20 mm. 
Fur die nichtgezeigte Klcbschicht wird es bevorzugt 

30 einen Klebstoff zu verwenden. der einen Bestandteil mit 
dem clastomeren Material, das die Schichi 3 bildet ge- 
mcinsam hat. So wird vorzugsweise ein Isocyanatkleb- 
stoff verwendet wcnn cin Polyurcthankautschuk fur die 
Schicht 3 cingesctzt wird. 

j5 In der vorstehenden Bcschreibung wurde eine erste 
Vers I ark ungsschicht 2a beschrieben, die lediglich mit 
cincm warmehSrtendcn odcr hartbaren Harz impra- 
gniert war Jedoch ist es crfindungsgemaB genauso gut 
moglich, cine erste Verstarkungsschicht 2a vorzusehen, 

40 die mil cincm Gemisch aus einem warmehartenden 
Har/ und einem anorganischen Pulver. wie die zweite 
Verstarkungsschicht 2b. impragniert ist 

Die F.rfindung wird in den Bcispielen eriautert. 

45 Be i s p i e I 1 

Eine mil Polyurcthankautschuk bedeckte Walze wur- 
de nach den folgcndcn Arbcitsweisen aus den folgenden 
Materialien hcrgestelll: 
w Walzcnkcm-Zylinder aus GuBeisen mit einem Durch- 
messcr von 906 mm und einer Lange von 5500 mm und 
mit einer Obcrflache. die mil einer Vieizahl von Riilen in 
Intcrvullcn von etwa 3 mm gebildet ist; 

Gewcbc aus anorganischen Fasern-Band aus Glasfa- 
55 sergewebe mil einer Breite von 60 mm; 

Hartbarcs Harz-Epoxyharz (Mischldsung. enthaltend 
1 00 Gew.-Teile Epoxyharz und 23 Gew.-Teile H3rter; 

nichtgewebtes Rachengebilde-Band aus nichtgeweb- 
tem Rachengebildc, hergestellt durch Vemahen von 
bo Gcwebcn aus Polyesterfasern mit Nylonfaden, mit einer 
Breite von 80 mm und einem Einheitsgewicht von 120 g/ 
m-:und 

anorganisches Pulver-GIasperlen mil cincm durch- 
schnitilichen Teilchendurchmesser von 100 iim. 
bS Das Band aus dem Glasfascrgewebc wurde mit dem 
Epoxyharz impragniert und um die enlfettcte und gerci- 
nigtc Obcrflache des Walzenkerns mit einer Ganghdhe 
von 10 mm und einer Zugspannung von 10 kg herumge- 
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wickelt. Auf dicse Weise wurde cine ersic VerMiir- 
kungsschicht mil einer Dicke von 1,0 mm gcbildct. Das 
Band aus dem nichtgewebtcn Fiachengebilde wurdc mil 
einem gleichformigen Gcmisch das gleichc Gewichts- 
mengen Epoxyhar/. und Glaspcrlcn cnthiclt, imprii- 
gniert und urn die crste Verstarkungsschicht mil einer 
Ganghohe von 10 mm aufgewickeh. wiihrend eine 
Zugspannung von 10 kg auf das Band angclcgt wurdc. 
Auf diesc Wcise wurdc cine zwcite Verstarkungsschicht 
mit einer Dicke von 12.0 mm gebildet. Bcidc Bander 
wurden urn den Walzenkern herumgcwickclt. wahrend 
dieser rotieren gelassen wurdc. 

Der Walzenkern, auf dem so die Verstarkungsschicht 
ausgebildet worden war, wurdc 5 h auf 80" C erhir/t und 
dabei mil 10 U/min roiicren gelassen. Hierdurch wurdc 
die Verstarkungsschichi gehartct. Die Oberflaehc der 
Verstarkungsschicht wurdc abgeschliffen, bis sic cincn 
AuOendurchmesser von 926 mm haue. 

Hierauf wurde ein Isocyanatklebstoff auf die frcic 
Oberfiache der Verstarkungsschicht aufgcbrachi. Das 
so erhahene Zwisehenwalzcnprodukt wurdc vcrtikal in 
die Mine der Hohlung einer Zylinderform gebracht. Ei- 
ne Losung von Polyurethanelastomerem zu GicB/.wck- 
ken, bestehend aus einem cntschaumten Gcmisch, das 
lOOTeile Polyurethan und 19.5Teile 4.4'-Mcthylcn-bis- 
o-chloranilin enthielt. wurde in den Raum zwischen der 
Innenwand der Form und der Verstarkungsschicht auf 
dem Zwischenprodukt gegossen. Die Form wurdc 15 h 
auf 100°C erhitzt, wodurch das Elastomerc gehartct 
wurde. Nach dem Abkuhlen des Produkts auf Raum- 
temperaiur wurde es aus der Form entnommcn und die 
Elastomeroberflache wurde abgeschliffen, wodurch ei- 
ne Walze mit *;inem AuOendurchmesser von 956 mm 
erhalten wurde. 

Die so erhaltene, mit Polyureihankautschuk bedecktc 
Walze konnte fur eine kontinuierliche Rotation mil ei- 
ner Geschwindigkeit von 200 U/min und einem lincaren 
Druck von 200 kg/cm wahrend 200 h als Druckwalze in 
einer Papiermaschine verwendet werden, ohne daQ ir- 
gendwelche Probleme auftratcn. 

Be is pie) 2 

Eine mit Polyureihankautschuk bedeckte Walze wur- 
de nach den folgenden Arbeitsweisen aus den folgcndcn 
Maierialien hergestelli: 

Walzenkern — Zylindcr aus GuQeiscn mit einem 
Durchmesser von 355 mm und einer Lange von 
1160 mm und mit einer Oberflaehc. die mil einer Vicl- 
zahl von Rillen in Intervallen von etwa 2JS mm ausgebil- 
det war; 

Gewebe aus anorganischen Fasern — Band aus Glas- 
fasergewebe mit einer Breite von 60 mm; 

hartbares Harz — Epoxyharz des in Beispiel 1 be- 
schriebenenTyps; 

nichtgewebtes Fiachengebilde — Band aus nichtge- 
webtem Fiachengebilde, hergestelli durch Vernahen 
von Geweben aus Reyonfasern mit Nylonfaden. mit ei- 
ner Breite von 80 mm und einem Einheitsgcwicht von 
200 g/m 2 ;und 

anorganisches Pulver — Glasperlen mit einem durch- 
schnittlichen Teiichendurchmesser von 30 urn 

Das Band aus Glasfasertuch wurde mit dem Epoxy- 
harz impragniert und urn die auOere Oberflaehc des 
Walzenkerns mit einer Ganghohe von 8 mm hcrumge- 
wickelt, wahrend der Walzenkern rotieren gelassen 
wurde und eine Zugspannung von 8 kg auf das Band 
angelegt wurde. Auf diese Weise wurde eine crstc Ver- 



starkungsschicht mit einer Dicke von \2 mm auf dem 
Walzenkern gcbildct. Das Band aus nichtgewebtem Fia- 
chengebilde wurdc mil einem gleichformigen Gemisch 
aus dcin Hpoxyharz und den Glaspcrlcn mil einem Gc- 

1 wichtsvcrhaltnis von Har/ zu Glasperlen von 1 ^im- 
pragniert und urn die crstc Vcrsiarkungsschicht mil ei- 
ner Ganghohe von 9 mm hcrumgcwickch. wahrend eine 
Zugspannung von 8 kg an das Band angclcgt wurde. Auf 
dicse Wcise wurde cine zweite Vcrsiarkungsschicht mil 

io einer Dicke von 7.8 mm urn die crste Verstarkungs- 
schicht hcrum gebildet. Die so gebildete Verstarkungs- 
schicht wurde gemSQ Beispiel 1 gchiirtet und ihre Ober- 
flaehc wurdc abgeschliffen. bis sie eincn AuOendurch- 
messer von 367 mm ha tic. 

i % Eine Schicht aus Polyureihankautschuk wurde durch 
GicOcn gcmaQ Beispiel 1 urn die Vcrsiarkungsschicht 
herum ausgebildet. Nach Hcrausnahme des Produktcs 
aus der Form wurde die Kautschukoberflache abge- 
schliffen. wodurch cine Walze mit einem AuBendurch- 

2ii messcr von 395 mm erhalten wurde. 

Es wurde fcstgcstcllt. daQ die so erhaltene Walze so 
daucrhaft war wiedas Produkt des Beispiets 1. 

Beispiel 3 

Eine mil Polyureihankautschuk bedeckte Walze wur- 
de nach den folgenden Arbeitsweisen und aus den fol- 
genden Maierialien hergestelli: 

Walzenkern — Zylindcr aus Edelstahl mit einem 
jo Durchmesser von 600 mm und einer Lange von 
3570 mm und mit einer Oberflaehc, die mit einer Viel- 
zahl von Rillen in Intervallen von etwa 3 mm gebildet 
war; 

Gcwcbc aus anorganischen Fasern — Band des glei- 

js chen Typs wic in Beispiel I ; 

hartbares Harz — ungesattigtes Polyesterharz: 
nichtgewebtes Fiachengebilde — Band des in Bei- 
spiel I beschricbenen Typs; und 
anorganisches Pulver — Glasperlen mit einem durch- 

40 schniulichen Teiichendurchmesser von 150 urn 

Das Band aus Glasfascrgewebe wurde mit dem unge- 
sattigtcn Polyesterharz impragniert und urn die auDcrc 
Oberfiache des Walzenkerns mit einer Ganghohe von 
8 mm hcrumgcwickclt. wahrend der Walzenkern rotie- 

45 ren gelassen wurdc und cine Zugspannung von 5 kg an 
das Band angelegt wurde. Auf diesc Weise wurde eine 
crste Vcrsiarkungsschicht mit einer Dicke von 1 mm auf 
dem Walzenkern ausgebildet. Das Band aus dem nicht- 
gewebtcn Fiachengebilde wurdc mit einem gleichfdrmi- 

so gen Gcmisch aus dem ungesattigten Polyesterharz und 
den Glasperlen mit einem Gewichtsverhaltnis von 1 : 0J5 
(Harz : Glasperlen) impragniert und urn die erste Ver- 
starkungsschicht in der gleichen Wcise, wie die erste 
Schicht urn den Walzenkern herum aufgewickelt wor- 

55 den war. aufgewickelt Auf diese Weise wurde eine 
zweite Vcrsiarkungsschicht mit einer Dicke von 12 mm 
gebildet. Die so gebildete Verstarkungsschicht wurde 
gemafl Beispiel 1 gehanet und ihre Oberfiache wurde 
abgeschliffen, bis sie einen AuOendurchmesser von 

M 620 mm hatte. 

Eine Schicht aus Polyurethankautschuk wurde um die 
Verstarkungsschicht herum durch GieBen in der glei- 
chen Weise wic in Beispiel I gebildet. Nach Herausnah- 
me des Produktes aus der Form wurde die Kautschuk- 

f>5 oberfiache abgeschliffen. wodurch eine Walze mit ei- 
nem AuBcndurchmesser von 650 mm erhalten wurde. 
Es wurde festgestellt, daQ die so erhaltene Walze so 
dauerhaft wiedas Produkt des Beisoiels 1 war. 
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B e i s p i e I 4 



Eine mil Polyureihankauischuk bedeckic Wal/c wur- 
de nach den folgenden Arbeitsweiscn aus den foigenden 
Materialien hergestclll: 

Walzcnkern - Kupfer/.ylinder mil cincm Durehmcs- 
ser von 310 mm und einer Lange von 1370 mm. dcr auf 
seiner Oberflache einc Vielzahl von Wellcn in interval- 
len von 3 mm hatte; 



ncm gleichformigen Gcmisch aus dem Epoxyharz und 
dem StHciumdioxidpulver mit einem Gewichtsverhaltnis 
von Harz zu Siliciumdioxidpulver von 1 :\5 impra- 
gnicrt und auf die gleichc Weise wie die erste Schicht 
urn die erste Vcrsiarkungsschicht herumgewickeli. Auf 
diesc Wcisc wurdc cine zweiic Verstarkungsschichl mil 
ciner Dicke von 8 mm gebildet. Hierauf wurden die Ver- 
fahrensstufen des Beispiels 4 zum Harten der Versiar- 
kungsschicht untcr Erwarmcn, Abschleifen der Obcrfla- 



Gewebe aus anorganischen Fasern - Band des in io chc. Uildung eincr Schicht von Polyurethankautschuk 



Beispiel 2 beschriebenen Typs; 

h§rtbares Harz - ungesitligtes Polyestcrharz des in 
Beispiel 3 beschriebenen Typs; 

nichtgewebtes Rachengebilde — Band des in Bei- 
spiel 2 beschriebenen Typs; und 

anorganisches Pulver — Ton mil einem durchschnitt- 
lichen Teilchendurchmesser von 80 u,m. 

Das Band aus Glasfasergcwebe wurdc mil dem unge- 
sattigten Polyesierharz impragniert und urn die auOerc 
Oberflache des Walzenkerns mit einer Ganghohe von 
8 mm aufgewickelt, wahrend die Walze roiicrcn gclas- 
sen wurde und eine Zugspannung von 8 kg an das Band 
angelegt wurde. Auf diese Weise wurde cine erste Ver- 
starkungsschicht mil einer Dicke von I mm auf dem 
Walzenkern gebildet. Das Band aus nichtgewcbicm R3- 
chengebilde wurdc mit einem gleichformigen Gcmisch 
aus dem ungesaitigten Pofcyesterharz und dem Ton pul- 
ver mit Gewichtsverhaltnis von Harz zu Ton von 1 : 0.8 
impragniert und urn die erste Verstarkungsschichl in der 
gleichen Weise wie die erste Schicht herumgewickeli. 
Auf diese Weise wurde einc zweite Verstarkungsschichl 
mit einer Dicke von 10 mm gebildet Sodann wurden die 
Verfahrensstufen des Beispiels 3 zum Harten der Ver- 
starkungsschicht. Abschleifen der Oberflache, Bildung 
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durch GicOen und Abschleifen der Oberflache wicder- 
holl. wodurch cine Walze mit einem AuBendurchmesscr 
von 700 mm crhallcn wurdc. 

Die so crhaltenc Walze konnte zum kontinuierlichen 
Bctricb uber 200 h bei 200 U/min und 200 kg/cm als 
Druckwafce fur cine Papicrmaschine verwendet wer- 
den. wobci der Oberflache Wasscr mil Raumtemperatur 
zugefuhrl wurdc. Beim Bctricb dicser Walze traten kei- 
nerlei Probleme auf. 

Beispiel 6 



Einc mit Polyurethankautschuk bedeckte Walze wur- 
25 dc nach den folgenden Arbcitswcisen aus den folgenden 
Materialien hcrgcstclll: 

Walzcnkern — Zylinder aus GuSeiscn mit einem 
Durchmcsser von 520 mm, mit einer Lange von 
2850 mm und mit einer Oberflache mit einer Vielzahl 
30 von Rillcn in geeigneten intervallen; 

hartbarcs Harz - Epoxyharz (Mischlosung eines 
Harzcs aus 100 Gew.-Teilen Epoxyharz und 
23 Gew.-Tcile Harter; 
nichtgewebtes Rachengebilde — Band aus nichtgc- 



und Schleifen der Oberflache wiedcrholt wodurch cine 
Walze mit einem AuBcndurchmesser von 350 mm crhal- 
ten wurde. Es wurde festgesiellt, dafl die so crhaltenc 
Walze genauso daucrhaft war wie das Produkt des Bei- 
spiels 1. 

Beispiel 5 



einer Schicht aus Polyurethankautschuk durch GicBen v» webtem Rachengebilde, hergestellt durch Vernahen 

von Gcweben von Polyesterfasern mit Nylonfaden, mit 
einer Brcile von 80 mm und einem Enheitsgewicht von 
120 g/m*;und 

anorganisches Pulver — Glasperlen mil einem durch- 
40 schnittlichcn Teilchendurchmesser von 50 u,m. 

Das Band aus dem nichtgewebten Rachengebilde 
wurdc mit einer gleichfdrmig gemischten Lasung im- 
pragniert. die gleiche Gcwichtsmengen Epoxyharz und 
Glaspcricn cnihielt und urn die entfettete und gereinigte 
Obcrfliichc des Walzenkerns mit einer Canghdhe von 
10 mm herumgewickeli. wahrend der Walzenkern rotic- 
rcn gelassen wurdc und cine Zugspannung von 10 kg an 
das Band angelegt wurdc Auf diese Weise wurdc cine 
Verstarkungsschicht mit einer Dicke von 10 mm auf 
50 dem Walzcnkern ausgebildel. 

Der Walzcnkern, auf dem die Verstarkungsschicht 
ausgebiidet worden war, wut'dc 5 h auf 80" C erhitzt 
wahrend cr mil einer Geschwindigkeit von to U/min 
roiieren gelassen wurde, Auf diese Weise wurde die 



Eine mit Polyurethankautschuk bedeckte Walze wur- 
de nach den folgenden Arbeitsweisen aus den folgenden 
Materialien hergestellt: 

Walzenkern — Aluminiumzylinder mit einem Durch- 
mcsser von 660 mm und einer Lange von 3900 mm. dcr 
auf seiner Oberflache cine Vielzahl von Rillcn in Inter- 
vallen von etwa 3 mm hatte: 

Gewebe aus anorganischen Fasern — Band aus Clas- 
fasergewebe des in ocispiel i beschriebenen Typs: 

hartbares Harz — Epoxyharz des in Beispiel 1 be 
schriebenen Typs: 
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nichtgewebtes Rachengebilde - Band aus nichtge- 55 Verstarkungsschicht geharteL Hierauf wurde die Ober- 
flache dcr Verstarkungsschichl abgeschliffen, bis sie ei- 
nen Auflendurchmesser von 534 mm hatte. 

Ein Isocyanatklebstoff wurde auf die freie Oberflache 
der Verstarkungsschicht aufgebracht Das so erhaltene 
Zwischcnwalzcnprodukt wurde vertikal in die Mitte des 
Hohlraums einer Zylinderform gebracht und eine L6- 
sung von Polyurclhanelastomerem zu Gicfizwccken, 
bestchend aus einem entschaumten Gemisch. das 
lOOTcilc Polyurethan und 19JTeiIe 4,4'-Methylen-bis- 
o-chloranilin enlhieluwurdc in den Raum zwischen der 
Inncnwand dcr Form und der Verstarkungsschicht des 
Zwischcnproduktcs eingegossen. Hierauf wurden die 
Verfahrensstufen des Beispiels I wiederholt wodurch 



webtem Rachengebilde des in Beispiel 2 beschriebenen 
Typs; 

anorganisches Pulver — Siliciumdioxid- bzw. ICicsel- 
saurepulver mit einem durchschnitilichcn Teilchen- 
durchmesser von 100 urn. 

Das Band aus Glasergewebe wurdc mil dem Epoxy- 
harz impragniert und um den Wabenkern herum mil 
einer Ganghohe von 10 mm aufgewickclt, wahrend dcr 
Walzenkern rotieren gelassen wurde und einc Zugspan- 
nung von 8 kg an das Band angelegt wurdc Auf diese m 
Weise wurde eine erste Verstarkungsschicht in cincr 
Dicke von 1 mm auf dem Walzenkern gebildet Das 
Band aus nichtgewebtem Rachengebilde wurde mil ei- 
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cine mil Polyurethankauischuk bedecke Walzc crhulicn 
wurdc. 

Be is pi el 7 

s 

Einc mil Polyurethankauischuk bedeckte Walze wur- 
dc nach den folgendcn Arbciiswciscn aus den folgendcn 
Matcrialicn hcrgcstelli: 

Walzenkern — Zylinder aus Culieisen mit einem 
Durchmesser von 1 100 mm. eincr Liinge von 9000 mm io 
und einer Obcrflache mil eincr Viclzahl von Rillcn in 
Inicrvallen von eiwa 3 mm; 

Cewcbe aus anorganischen Fasern — Band aus Glas- 
fascrgewebc mil einer Breilc von 60 mm und eincr Dik* 
ke von 02 mm; n 

hartbares Harz — Epoxyharz (Gemisch aus 100 Gcw. 
-Teilen Epoxyharz und 23 Gew.-Teilen H drier ; 

Glasrovings — Glasrovings, hergesiclli aus Glasfila- 
menicn mil einem Durchmesser von 10 um, die mil ei- 
ner Silanverbindung behandeli worden waren, mil ei- 20 
nem Einheitsgewicht von 2400 g/km; 

nichtgewebles Flachengebilde — Band aus niehtgc- 
webtem Flachengebilde, hergesiellt durch Vcrnahen 
von Geweben aus Polyesierfasern mil Nylonfadcn. mil 
einer Breite von 80 mm und einem Einheitsgewicht von 25 
120 g/m 2 ;und 

anorganisches Pulver — Glasperlen mil cincm durch- 
schniulichen Teilchendurchmesser von 50 urn. 

Das Band aus Gtasfasergewcbc wurdc in cin Bad des 
Epoxyharzes eingeiaucht und zwischen einem Paar von jo 
Walzen mil einem dazwischenliegenden Spall von 0,25 . 
bis OJ mm und einer Zugspannung von 10 kg gcsirccki. 
Sodann wurde das Band urn die cntfeiicte und gercinig- 
tc Oberflache des Walzcnkerns mil einer Ganghohc von 
10 mm herumgcwickclu so dafl die Windungen dos Ban- 
des zueinader im wesentlichen parallel waren und sich 
im wesentlichen senkrechl zur LSngsachse des V^alzen- 
kerns erstreckten. Dies geschah. wahrend der Walzen- 
kern roiieren gelassen wurde und eine Zugspannung 
von 10 kg an das Band angelegi wurde, Auf diesc Wcisc 40 
wurde eine Schicht aus Glasfasergewebc mil einer Dik- 
ke von 1,0 mm auf dem Walzenkern ausgebildei. Drei 
BGndel von Glasrovings wurden mit einem Gemisch 
impragniert. das gleiche Gcwichtsmengcn Epoxyharz 
und Glasperlen enthicli. und cng urn die Schicht des 45 
Glasfasergewebes in schraubenartiger Wcisc mil eincr 
Ganghfihe von 13 mm/Drehung aufgewickclt, wobei ci- 
ne Zugspannung von 10 kg an die Rovings angclcgt 
wurde. Auf diese Weise wurde eine 3,0 mm dicke 
Schicht aus Glasrovings, die einander eng bcruhrtcn. auf 50 
der Schicht des Glasfasergewebes und somit cine crstc 
Verstarkungsschicht ausgebildet. Das Band aus dem 
nichtgeweblen riSchengebiluc wurde in ein Bad cines 
Gemisches aus gleichen Gewichtsmengen Epoxyharz 
und Glasperlen eingeiaucht und mit einer Zugspannung 55 
von 10 kg zwischen einem Paar von Walzen mil einem 
Zwischenabstand von 1,5 mm ± OJ mm gestreckt 
Hierauf wurde das Band um die erste Verstarkungs- 
schicht mit einer Ganghdhe von 10 mm so herumgewik- 
kelt, dafl die Windungen des Bandes zueinander im we- w 
sentJichen parallel waren und sich im wesentlichen senk- 
recht zu der Ungsachse des Walzenkerns ersireckten. 
Dies geschah, wahrend eine Zugspannung von 10 kg an 
das Band angeiegt wurde. Auf diese Weise wtirdc einc 
zweite Verstarkungsschicht mit einer Dicke von 9.0 mm t»s 
gebildet 

Der Walzenkern, auf dem die erste und zwcile Ver- 
starkungsschicht gebildet worden war, wurdc 5 h auf 
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80°C erhitzt. wahrend cr mil 10 U/min rotieren gelassen 
wurdc. Auf diese Wcisc wurden die Vcrstarkungsschich- 
tcn gchartet. Die Oberfachc der Verstarkungsschiehtcn 
wurdc abgeschliffcn. bis das Produkt einen AuQen- 
durchmcsscr von 1 120 mm hattc. 

Ein isocyanaiklcbsioff wurdc auf die freie Obcrflache 
der Verstarkungsschicht aufgcHracht. Die Vcrfahrens- 
siufen des Bcisptels I wurden sodann wiederholt. wo- 
durch cine mil Polyurethankauischuk bedeckte Walze 
aus dem oben besehriebenen Zwischenwalzenprodukt- 
hcrgesiclh wurdc. 

Nachsichcnd wird ein Vergleichsbcispiel angegeben. 
das die Hcrsiellung eincr Walzc nach dem Stand der 
Tcchnik beschrcibt. 

Vergleichsbcispiel 

Eine mit Polyurethankauischuk bedeckle Walze wur- 
de nach den folgendcn Arbciiswciscn aus den folgenden 
Matcrialien hergesiellt: 

Walzenkern — GuQeiscnzylinder des in Beispiel 1 
verwendcten Typs: 

fascrformiges Material — Glasrovings aus Glasfasern 
mil einem Durchmesser von 9 u»m;und 

hanbarcs Harz — Epoxyharz des in Beispiel 1 ver- 
wendcten Typs. 

Die Glasrovings wurden mit dem Epoxyharz impra- 
gnicrt und eng um den Walzenkern herumgewickelt, 
wobci einc Zugspannung von 10 kg an die Rovings an- 
geiegt wurdc Auf diese Weise wurde eine faserfdrmige 
Verstarkungsschicht in einer Dicke von 4 mm gebildet 
Die Verstarkungsschicht wurde 5 h auf 80° C erhitzt und 
crhartci. Nach dem Abschlcifcn der Obcrflache wurde 
einc Schicht aus Polyurethankauischuk mil einer Dicke 
von 25 mm um die Verstarkungsschicht gemaB Bei- 
spiel 1 hcrum gebildet. wodurch eine mil Polyurethan- 
kauischuk bedeckte Walzc crhalten wurde. 

Als die so crhaltenc Walze bei 200 U/min und 200 kg/ 
cm vcrwendet wurde, brach die faserfdrmige Verstar- 
kungsschicht in weniger als 30 h. was zu einem Abldscn 
der Kautschukschicht fuhrtc. 



Hierzu 1 Blatt Zeichnungen 



